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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbrin- 
'gen von einen flussigen Kern entfaaltender kleiner Kap- 
seln mit Polymerwanden auf einen Trager, und zwar 
ein verbessertes Verfahren zum Aufbringen solcher 
Kapseln auf einen Trager im Siebdruck. 5 

Der allgemeine Weg zum Aufbringen der verschie- 
densten Druckfarben und Stoffe im Siebdruckverfahren 
ist allgemein bekannt. Meist ist bei dieser Art von 
Druckverfahren der Bildtrager ein am Boden eines 
Rahmens befestigtes Sieb, das beispielsweise aus Seide, io 
synthetischen Fasern wie Nylon und Dakron, oder diin- 
nen Drahten aus Metall, z. B. nichtrostendem Stahl, 
hergestellt sein kann. Das auf den Trager zu druckende 
Bild wird normaierweise dadurch erhaften, daB man die 
nicht mit dem Bild zusammenfallenden Poren des Siebes 
blockiert Beim «Siebdrucken» nach der Erfindung 
wird jedoch ein nichtblockiertes Sieb dazu verwendet, 
eine Oberflache zu beschichten, ohne dieser Beschich- 
tung eine bestimmte Form zu verleihen. Das Drucken 
geschieht durch Anwendung von Druck auf einen visko- 20 
sen flussigen Stoff, der hierdurch durch die offenen 
Poren des Sicbes auf einen darunterliegenden Trager 
gednickt wird. Man verwendet hierfiir normaierweise 
einen Hartgrummi- oder Kunststoffquetscher oder eine 
j andere gleichwertige Vorrichtung. Die viskose Fliissig- 2s 
j keit ist normaierweise eine pigmentierte «Druckfarben- 
j dispersion», die eine Tragerfliissigkeit, ein Pigment, 
! und eine eine oder mehrere Harze enthaltende Harz- 
; base enthalt, von denen eines ein Bindemittel ist, das 

bewirkt, dafi die Pigmentteilchen an der Oberflache des 30 
* zu beschichtenden Tragers haften. 

Es ist in der Regel nicht schwierig, mittels einer 
geeigneten Vorrichtung den Druck auszuiiben, der beim 
Siebdrucken erforderlich ist, um eine Dispersion von 
Teilchen durch das Sieb zu drucken, da es sich bei 33 
Teilchen entweder um feste Teilchen mit oder ohne 
Bcschichtung oder nur um dispergierte Fliissigkeits- 
tropfchen handelt, die mit ihrer Tragerfliissigkeit durch 
das Sieb flieBen konnen. In der Praxis hat es sich je- 



doch gezeigt, daB bei der Anwendung von Druck, um 
eine Dispersion fliissiger Kapseln mit harten schalen- 
artigen Wanden durch das Sieb zu drucken, ein nennens- 
wertes Problem dadurch auftritt, daB durch die in dem 
Siebdruckverfahren auf die Kapseln ausgeiibten, haufig 
als «Beanspruchung» bezeichneten Gleit- oder Scher- 
krafte eine groBe Anzahl der hartc Wande aufweisenden 
Kapseln aufbrechen und dadurch die Zahl der auf den 
Trager iibertragenen Kapseln wesentlich verringert wird. 
Dabei erhalt man ein ganzlich unzureichend beschichte- 
tes Produkt, da ein groBer Prozentsatz des flussigen 
kernbildenden Stoffes wahrend des Beschichtungsverf ah- 
rens verlorengeht. 

ErfindungsgemaB wird dieses Problem nicht durch 
die Verwendung kleinerer Kapseln beseitigt, woraus 
sich ohne ein unbedingtes Verringern des Aufbrechens 
eine Begrenzung der fiir den Siebdruck verwendeten 
Kapseln ergabe. Auch bedient man sich nicht einer 
Verstarkung der Kapselwande, da bei einer Verstar- 
kung, die ausreicht, um ein zufalliges Aufbrechen wah- 
rend des Siebdruckens zu verhindern, befiirchtet werden 
muBte, daB die Kapseln auch dann nicht aufbrechen, 
wenn sie im Gebrauch ihren Inhalt freigeben sollen. 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zum 
Aufbringen einen flussigen Kern enthaltender kleiner 
Kapseln mit Polymerwanden auf einen Trager, wobei 
man eine fltissige Dispersion der Kapsen im Siebdruck- 
verfahren auf den Trager aufbringt. 

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daB sich 
der kapselwandbildende Stoff in der Dispersion wah- 
rend der Siebdruckoperation in flexiblem Zustand be- 
findet und danach gehartet wird. 

Die flexiblen und leicht verformbaren Kapselwande 
andern infolge der auf die Dispersion ausgeiibten Gleit- 
und Scherkrafte ihre Gestalt oder geben ausreichend 
nach, so daB sie nicht aufbrechen, sondern bis zur Weg- 
nahme des Druckes, d. h. bis zu dem Zeitpunkt ver- 
formt bleiben, wo sie durch das Sieb hindurchgedruckt 
worden sind und sich als Beschichtung auf dem Trager 
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befinden. Durch die Ubertragung praktisch aller Kap- 
seln im Bereich des offenen Teiles des Siebes auf den 
Trager erhalt man auf diesem eine Beschichtung, die 
praktisch alien eingekapselten flussigen kernbildenden 
Stoff enthalt. _ 5 

Die in diesem Verfahren verwendeten, Fliissigkeit 
enthaltenden, verformbaren Kapseln mit flexiblen Wan- 
den lassen sich durch beliebige geeignete Verfahren her- 
stellen, vorzugsweise durch die allgemein bekannten 
Verfahren, die mit Flussigkeit-Fliissigkeit-Phasentren- » 
nung arbeiten. Die fliissige Dispersion fiir den Druck- 
vorgang wird bereitet, indem man die Kapseln in einer 
geeigneten Tragerflussigkeit dispergiert. Es kann je- 
doch audi die die hergestelltcn Kapseln enthaltende 
Kapseiherstellungsfliissigkeit als solche verwendet wer- 15 
den, von der die Kapseln dann nicht abgetrennt und in 
frischer Fliissigkeit dispergiert zu werden brauchen. Die 
erforderliche Flexibilitat kann dem kapselwandbilden- 
den Stoff dadurch verliehen werden, daB man ihm einen 
Weichmacher zusetzt Oder die Dispersionsfliissigkeit 20 
so wahlt, daB diese den kapselwandbildenden Stoff 
zum Quellen bringt 

Kapselwandbildender Stoff, z. B. ein Gelatine- 
Gummi-arabicum-Komplex quillt beim Dispergieren der 
Kapseln in einer waBrigen Fliissigkeit, wobei die groBte 25 
Wirkung erzielt wird, wenn noch keine Vernetzung 
des kapselwandbildenen Stoffes durch chemische Be- 
handlung stattgefunden hat. Mit Stoffen wie z. B. Glut- 
araldehyd vernetzte kapselwandbildende Stoffe quellen 
jedoch noch in waBrigen Dispersionen und werden 30 
flexibel. Es versteht sich, daB jeder beliebige kapsel- 
wandbildende Stoff in durch ein Losungsmittel gequolle- 
nem Zustand flexibler ist als im nichtgequollenen Zu- 
stand und sich demzufolge besser fiir die Verwendung 
in einem Siebdruckverfahren eignet. Die Kapsel ist 35 
umso geeigneter fur eine Verwendung in dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren, je hoher ihr Qucllungsgrad 
ist Die Kapselwande diirfen jedoch nicht so weit 
gequollen sein, daB sie ze rfallen o der daB der kern- 
biidende Stoff aus der Kapsel austritt. 4u 

Die Dispersion der Kapseln enthalt vorzugsweise 
ein Bindemittel, das in der Tragerflussigkeit entweder 
gelost oder dispergiert ist und das Haften der Kapseln 
an dem mit ihnen zu beschichtenden Trager unter- 
stutzt. Diese Dispersion kann durch Einfiihren der Kap- 45 
seln und des Harzbindemittels in die Tragerflussigkeit 
in beliebiger Reihenfolge hergestellt werden. So kann 
beispielsweise das Bindemittel in einem Teil der Trager- 
flussigkeit gelost werden, wahrend man Kapseln, deren 
Wande aus einem mit einem geeigneten Weichmacher so 
plastifizierten naturlichen oder synthetischen organi- 
schen Polymer bestehen, mit einem weiteren Teil der 
. Tragerflussigkeit gemischt werden. Die beiden Teile 
der Tragerflussigkeit werden dann zu einer praktisch 
homogenen Dispersion miteinander verriihrt. 55 

Vorzugsweise wird die Kapseiherstellungsfliissigkeit 
auch als Tragerflussigkeit fiir die Kapseldispersion ver- 
wendet. Beispiele fiir die Bildung einer praktisch homo- 
genen Dispersion unter Verwendung einer solchen Tra- 
gerflussigkeit sind verschiedene allgemein be- 60 
kannte FlQssigkeit-Fliissigkeit-Phasentrennungsverfah- 
ren, bei denen der einzukapselnde Stoff in einer Her- 
stellungsfliissigkeit unter Ruhren emulgiert wird, in der 
auch ein kapselwandbildendes organisches Polymer ge- 
lost wird. Das erhaltene System wird dann in beliebige, 65 
in der einschlagigen Technik allgemein bekannter Weise 
so behandelt, daB sich das kapselwandbildende orga- 
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nische Polymer um den kernbildenden Stoff ablagert. 
So bewirkt beispielsweise eine Verdiinnung des Sy- 
stems mit weiterer Herstellungsfliissigkeit eine Verande- 
rung des pH-Wertes oder die Zugabe eines Salzes oder 
eines weiteren Polymers eine Abscheidung des organi- 
schcn Polymers aus der Losung und Ablagerung dessel- 
ben auf den einzelnen flussigen Teilchen des kernbilde- 
nen Stoffes. AnschiieBend wird das System durch ein 
beliebiges der in der einschlagigen Technik allgemein 
bekannten Verfahren, z. B. Abkiihlen, Anderung des 
pH-Wertes, Vernetzung mit Aldehyden, wie Form- 
aldehyd, Glutaraldehyd oder Alaunen, behandelt, so 
daB das organische kapselwandbildende Polymer gelati- 
niert und sich verfestigt. Die Wande der Kapseln sind 
nunmehr verfestigt oder zumindest teilweise unloslich 
gemacht, bleiben jedoch aufgrund ihrer Quellung durch 
die in sie eingezogene Herstellungsfliissigkeit flexibel 
und leicht verformbar. Die Kapseln brauchen somit 
nicht aus der Herstellungsfliissigkeit isoliert und in einer 
anderen Fliissigkeit wieder dispergiert werden. In der ' 
Herstellungsfliissigkeit kann dann ein Harzbindemittel 
gelost oder dispergiert werden, so daB man eine homo- 
gene Dispersion erhalt. 

Der Grad der Plastifizierung oder Quellung der 
Kapselwande kann in Abh'angigkeit von dem Fachmann 
bekannten Bedingungen, z. B. der Art der verwendeten 
Stoffe und ihrer relativen Mengen, mehr oder weniger 
variieren. 

Die Herstellungsfliissigkeit ist vorzugsweise in bezug 
auf die anderen Bestandteile des Systems chemisch in- 
aktiv. Sie kann je nach der Art des kapselwandbildenen 
Stoffes und des kernbildenen Stoffes waBrig oder nicht- 
waBrig sein. 

Die GroBe der hergestellten Kapseln kann so sein, 
daB sie als Mikrokapseln mit einem Durchmesser von 
etwa 5 ^m mit dem bloBen Auge nicht erkennbar sind 
oder einen Durchmesser bis zu etwa 2000 ,«m auf- 
weisen. Die Vorteile des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens offenbaren sich jedoch am besten bei der Verwen- 
dung von Kapseln mit einem Durchmesser von etwa 
20 /<m oder mehr. 

Die Kapselwande bestehen im allgemeinen aus j 
einem oder mehreren in der Natur vorkommenden oder j 
synthetischen organischen Polymeren. Diese sind in der j 
eingeschlagigen Technik allgemein bekannt und werden \ 
im Hinblick auf die Art der inerten Tragerflussigkeit j 
und des einzukapselnden Stoffes gewahlt. Als in der 
Natur vorkommende organische Polymere kommen bei- 
spielsweise Gelatine , Gummi ^a rabisujii. Carrageen, Zein 
und Guargummi, als syntfiefSche Polymere beispiels- 
weise Polyathylenoxyd, Polyvinylpyrrolidon, Athylcellu- 
lose, Polyvinylalkohol, Polyathylenglycole, Polyathylen, 
Poyathylenimin und teiweise oder ganz hydrolysierte 
Copolymere von Athylen- und Maleinsaureanhydrid in 
Frage. 

Als kerabildende Stoffe eignen sich praktisch alle 
einkapselbaren Fliissigkeiten, z. B. Duftstoffe wie Men- 
thol. In solchen Fliissigkeiten konnen auch feste Td\- 
chen dispergiert oder gelost sein, solange die FlieB- 
eieenschaften eines fliissigen oder halbfliissigen Stoffes 
erhalten bleiben. Es hangt in der Hauptsache von den 
Eigenschaften des einzukapselnden Stoffes ab, welche 
Tragerflussigkeit und welches kapselwandbildende or- 
ganische Polymer zu verwenden ist, wobei der Einkap- 
selungsfachmann ohne weiteres in der Lage ist, die 
entsprechende Wahl zu treffen. 



5 



6 



507808 



Als das in der Herstellungsfliissigkeit dispergierte 
oder geloste Harzbindemittel, das das Haften der Kap- 
seln an dem Trager unterstutzt, auf den diese als Be- 
schichtung aufgebracht werden sollen, wird ein in der 
Beschichtungstechnik aligemein bekannter Stoff ver- * 
wendet. Bef Verwendung einer waBrigen inerten Her- 
stellungsflussigkeit sind geeignete Bindemittel unter 
anderem Polyvinylalkohol, Starke, Polyacrylsaure, 
G ummi arabicum , Carboxymethylcellulose oder der- 
"gteichen. 1st die llerstellungsflussigkeit organisch, dann w 
eignen sich als Bindemittel unter anderem Athylcellu- 
lose, Celluloseacetat, Polyvinylacetat, Schellack und na- 
tiirliche Gummen. 

Der Dispersion konnen verschiedene andere in der 
Beschichtungstechnik aligemein bekannte BestandteOe is 
normalerweise in kieinen Mengen zugesetzt werden. 
Hierzu gehoren unter anderem die Viskositat beein- 
fluksende Stoff e, z. B. Tonerden, kolloidale Kieselerden, 
sowie Natriumcarboxymethylcellulose, Pigmente, Farb- 
stoffe, Netzmittel, z. B. Natriumlaurylsulfat und Anti- 20 
sehaummittel, z. B. Dimethylpolysiloxan oder OctanoL 

Zum erfindungsgemaBen Beschichten des Tragers 
' werden in der Regel in der S iebdrucktechnik aligemein 
bekannte Ein- oder Mehrdrahtsiebe verwendet. Das 
■ Eindrahtsieb wird bevorzugt, da es eine niedrigere Ober- 2s 
flachenspannung und gleichmaBigere Offnungen hat 
Das" Sieb kann aus Nylon, Rayon, Dakron, Metallen 
wie nichtrostendem Stahl, Seide oder dergleichen herge- 
stellt sein. Nylon- und Dakronsiebe sind bevorzugt. 
Die MaschengroBe des Siebes hangt im allgemeinen von 30 
dem Fachmann in der einschl'agigen Technik bekannten 
Erwagungen ab, z. B. der Viskositat des auf den Trager 
aufzubringenden Stoffes, und kann zwischen etwa 50 
und etwa 5000 am pro Offnung variieren. 
1 , Das Sieb wird so auf einen zu beschichtenden Tra- 35 
ger aufgelegt, daB sich seine Unterseite entweder in 
Anlage mit der Oberseite des Tragers oder etwas dar- 
iiber befindet. Im letzteren Falle mufi das Sieb so flexi- 
bel sein, daB es durch den bei der Beschichtung ausge- 
iibten Druck nach unten in Anlage mit dem Trager 40 
gedriickt wird. 

Die Kapseldispersion wird vor oder nach dem An- 
bringen des Siebes iiber dem Trager auf das Sieb auf- 
getragen. Die Viskositat der Dispersion ist dabei so, 
daB letztere nicht ohne Anwendung von Druck, z. B. 45 
mittels des normalerweise beim Siebdrucken verwende- 
ten Gummiquetschers, durch die offenen Teile des 
Siebes flieBt. Die Dispersion wird gleichmaBig auf dem 
ganzen Sieb verteilt. 

Nach dem Anbringen des Siebes iiber dem Trager 50 
wird auf die viskose Dispersion so viel Druck ausgeiibt, 
daB sie durch das Sieb dringt und in Anlage mit dem 
darunter liegenden Trager kommt. Es versteht sich, 
: daB die Dispersion nur durch den offenen Teil des 
Siebes flieBt und ein Bild auf dem Trager erzeugt, das 55 
diesem offenen Teil entspricht. 

Danach wird das Sieb vom Trager getrennt und 
die Dispersionsfliissigkeit durch Trocknen entfernt. Das 
Trocknen kann bei Umgebungstemperatur oder inner- 
halb kiirzerer Zeit durch Erhohen der Temperatur 60 
und/oder Senken der Umgebungsfeuchtigkeit durchge- 
fiihrt werden. Vor, wahrend oder nach dem Trocknen 
konnen die Kapseln beispielsweise durch UV-Strahlung 
oder andere bekannte Behandlungsmethoden gehartet 
werden. Bei zahlreichen Anwendungsarten bewirkt das es 
Trocknen allein bereits ein ausreichendes H'arten der 
Kapselwande, da hierdurch die Herstellungsfliissigkeit 



oder der Weichmacher aus diesen entfernt werden, die 
zu diesem Zweck vorzugsweise einen ausreichenden 
Fliichtigkeitsgrad aufweisen sollten. Nach Beendigung 
des Trocknens und Hartens der Kapselwande lassen 
sich die Kapseln in der iiblichen Weise durch Druck- 
anwendung aufbrechen, wahrend ein solches Aufbre- 
chen bei flexiblen Kapselwanden schwieriger ist 

Der Trager, auf den die Kapseldispersion erfin- 
dungsgemaB als Beschichtung aufgetragen wird, kann 
aus beliebigem Material hergestellt sein, das nicht von 
einem Bestandteil der Dispersion angegriffen wird. Als 
Tragermaterialien eignen sich unter anderem die ver- 
schiedenen Papierarten z. B. Kraftpapier, kartonstarkes 
Zeichenpapier, unbeschichtetes Offsetpapier, Feinpa- 
pier, mit Tonerde und Titandioxyd beschichtete Pa- 
piere, Kunststoffe wie z. B. Polyathylen, Mylar, Cellu- 
loseacetat und Polystyrol, sowie Gewebe wie Baum- 
wolle und Rayon. Der Trager kann ferner aus einem 
festeri Stoff; z. B: Holz, Metall oder Glas, sein. 

Wird der Trager von einem oder mehreren Be- 
standteilen der viskosen Kapseldispersion vor dem Auf- 
bringen derselben negativ beeinfluBt, dann kann eine 
Zwischenschicht auf den ganzen Trager aufgebracht 
werden oder eine solche Zwischenschicht kann in einer 
dem aufzubringenden Muster entsprechenden Form auf- 
gebracht werden. Fur das Aufbringen der Zwischen- 
schicht sowie der viskosen Dispersion auf den Trager 
laBt sich das gleiche Sieb verwenden. Eine solche Zwi- 
schenschicht ist in der Beschichtungstechnik aligemein 
bekannt. Sie benetzt den Trager und wird durch die 
Kapseldispersion so benetzt, daB das Harzbindemittel 
ein Haften der Kapseln an der Zwischenschicht bewirkt. 
Die Zwischenschicht kann auch herkomrnliche Zusatze 
enthalten, ahnlich wie sie im vorangegangenen im Zu- 
sammenhang mit der Kapseldispersion beschrieben 
sind. 

Die nachstehenden Beispiele sollen die Erfindung 
veranschaulichen, jedoch in ihrem Umfang nicht be- 
grenzen. Diese Beispiele sind auf eine Verwendung der 
Erfindung auf dem Gebiet der den Geruchssinn an- 
sprechenden Werbung abgestellt, wobei ein gedrucktes 
Bild eines Gegenstandes mit Kapseln beschichtet ist, 
die ein diesem Gegenstand entsprechendes Parfiim ent- 
halten. 

Beispiel 1 

Man bereitete einen einzigen Oltropfen enthaltende 
Kapseln mit einem Durchschnittsdurchmesser von etwa 
20 ^m, indem man unter Ruhren bei einer Temperatur 
von 35 bis 40° C 90 g einer 1 1 % igen waBrigen Losung 
von Gelatine mit einem pH-Wert von etwa 4,75, 100 g 
Wasser und 120 cm 3 Fichtennadelol als Duftstoff in 
einem Mischer emulgierte. Die erhaltene Emulsion gab. 
man in 90 g einer 1 1 % igen waBrigen Gummi arabicum- 
Losung mit einem pH-Wert von 4,75 und 1 00 g Wasser. 
Zur Verdunmmg setzte man noch 200 g Wasser zu. 
Das erhaltene System wurde langsam auf etwa 26° C 
abgekiihlt und dann in einem Eisbad auf etwa 10° C 
abgeschreckt Zur Unterstiitzung der beginnenden Ver- 
festigung der erhaltenen Kapselwande erfolgte die Zu- 
gabe von 5 cm 3 Glutaraldehyd. Das eingekapselte Fich- 
tennadelol machte etwa 20 Gew.5o der Gesamtmenge 
der erhaltenen Dispersion aus. Die Kapseln wurden 
nicht aus ihrer waBrigen Herstellungsfliissigkeit ent- 
fernt. 

Man brachte auf Papier eine Zwischenschicht in 
Gestalt einer Fichte auf. Diese Schicht enthielt eine 
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Olharzbase, Nitrocellulose, Naphtha als Losungsmittel 
und ein smaragdgriines Pigment. Sie wurde mittels ernes 
Seidensiebes mit Offnungen von 125 /im GroBe aufge- 
bracht. Der offene Teil hatte die Form einer Fichte. 
Die Zwischenschicht wurde griindlicli getrocknet 

Man bereitete eine Dispersion durch inniges Mi- 
schen von 80 Teilen der in der im vorangegangenen 
beschriebenen Weise bereiteten waBrigen Dispersion der 
Flchtennadelol enthaltenden Kapseln, 50 Teilen einer 
10% igen waBrigen Losung von Polyvinylalkohol und 
0,05 Teilen Octanol als Antischaummittel. Die erhaltene 
Dispersion trug man gleichmaBig auf das gleiche, vorher 
iiber dem Papier angebrachte Seidensieb auf. Dann 
wandte man mittels eines Gummiquetschers einen sol- 
chen Druck auf die Kapseldispersion aus, daB diese 
durch die Poren des Siebes floB und auf das Papier 
das Bild einer Fichte iibertragen wurde, das gestalt- 
nraBig genau mit der vorher auf das Papier ubertragenen 
Zwischenschicht iibereinstimmte. Innerhalb der Disper- 
sion trat praktisch kein Aufbrechen der Kapseln auf. 
Das Sieb wurde dann vom Papier getrennt und die 
waBrige Herstellungsfliissigkeit durch Trocknen aus der 
Kapselbeschichtung entfernt Durch das Trocknen 
wurde auch die waBrige Herstellungsfliissigkeit entfernt, 
die sich in die Wande der Kapseln eingezogen hatte, 25 

\ und man erhielt starre, leicht aufbrechbare Kapseln. die 

| mittels des als Bindemittel verwendeten Polyvinylalko- 

\ hols an der Zwischenschicht hafteten. 

I 

Beispiel 2 30 
Pfefferminzol enthaltende, harte, leicht aufbrech- 
bare Kapseln wurden auf eine scharlachrote Zwischen- 
schicht aufgebracht, die vorher in der Gestalt eines 
Candystabchens auf Papier aufgebracht worden war. 
Man arbeitete mit den gleichen Verfahren, Bestand- 35 
teilen, Mengen und Bedingungen wie in Beispiel 1, 
mit Ausnahmc, daB anstelle des Fichtennadelols Pfeffer- 
minzol und anstelle von smaragdgriinem Pigment schar- 
lachrotes Pigment verwendet wurde. 

40 

Beispiel 3 

Die Kapseln mit einem Durchschnittsdurchmesser 
von etwa 20 //m wurden wie folgt hergestellt man 
emulgierte 82 g einer 11 3>igen waBrigen Losung von 
Gelatine, 90 g Wasser und 67,5 cm 3 Menthol als Duft- 45 
stoff bei einer Temperatur von 50° C in einem Mischer. 
Der pH-Wert der Emulsion betrug 7,5. Dieser Emulsion 
gab man zu 82 g einer 11 % igen waBrigen Losung von 
Gummi arabicum, 5,6 g einer 5 % igen waBrigen Losung 
eines Copolymers von Vinylmethylather und Malein- 50 
saureanhydrid und weitere 90 g Wasser. Wahrend die 
Temperatur auf 50° C und der pH-Wert auf 7,5 gehal- 
ten wurde, setzte man dem erhaltenen System weitere 
639 g Wasser langsam zu. Durch tropfenweise Zugabe 
einer 14 % igen waBrigen Losung von Essigsaure senkte 55 
man den pH-Wert auf 4,6, wahrend die Temperatur auf 
50^ C gehalten wurde. Dann schreckte man das System 
in einem Eisbad schnell auf 10° C ab. Urn die be- 
ginnende Unloslichmachung und Verfestigung der Kap- 
selwande zu unterstiitzcn, erfolgte die Zugabe von 60 
4,5 cm 3 einer 25 % igen waBrigen Losung von Glutaral- 
dehyd. Etwa 30 Minuten spater setzte man 13 cm 3 
einer 5% igen waBrigen Losung des Copolymers von 
Vinylmethylather und Maleinsaureanhydrid zu, urn die 
begonnene Verfestigung der Kapselwande zu Ende zu 65 
fiihren. Der Anteil der Menthol enthaltenden Kapseln 
an der erhaltenen Dispersion betrug etwa 9 Gew.%. Die 



Kapseln wurden in der waBrigen Herstellungsfliissigkeit 
belassen. 

Nach dem Verfahren von Beispiel 1 wurde unter 
Verwendung eines Dakronsiebes anstelle des Seiden- 
siebes eine Zwischenschicht auf Papier aufgebracht, die 
Athylcellulose und eine Mischung von weiBen und 
blauen Pigmenten in der Gestalt einer Rasiercreme 
enthielt. 

Man entfernte einen Teil der Herstellungsfliissigkeit, 
in der die Mentholkapseln dispergiert waren, urn das 
Gewicht der Kapseln in der inerten Herstellungsfliissig- 
keit auf 20 % des Gesamtgewichtes derselben einzustel- 
len. Dann bereitete man eine Dispersion, indem man 
50 Teile der vorher bereiteten waBrigen Dispersion von 
Mentholkapseln, 50 Teile einer 10% igen waBrigen 
Losung von Polyvinylalkohol und 0,05 Teile Octanol 
als Antischaummittel innig miteinander mischte. Die 
viskose Dispersion trug man gleichmaBig auf das 
gleiche, vorher iiber dem Papiertrager angebrachte 
Sieb auf. Mittels eines Quetschers driickte man die 
Kapseldispersion dann durch die Poren des Siebes in 
einer der vorher aufgebrachten Zwischenschicht ent- 
sprechenden Gestalt auf das darunterliegende Papier, 
wobei praktisch keine Kapseln aufbrachen. 

Durch Trocknen wurde die Herstellungsfliissigkeit 
einschlieBlich des in die Kapselwande eingezogenen 
Teiles derselben aus der Kapselbeschichtung entfernt. 
Man erhielt eine Schicht harter leicht aufbrechbarer 
Kapseln, die infolge des als Bindemittel vorhandenen 
Polyvinylalkohols an der Zwischenschicht hafteten. 

Beispiel 4 

Harte aufbrechbare Kapseln, die als kernbildenden 
Stoff Zitronenol enthielten, wurden auf eine gelbe 
Zwischenschicht aufgebracht, die vorher in Gestalt einer 
Zitrone auf Papier aufgetragen worden war. Verfahren, 
Bestandteile, Mengen und Bedingungen waren die glei- 
chen wie in Beispiel 3, auBer daB anstelle von Menthol 
Zitronenol und anstelle der Mischung weiBer und blauer 
Pigmente gelbes Pigment verwendet wurde. Wahrend 
der Beschichtung brachen praktisch keine Kapseln auf. 

PATENTANSPRUCH 
Verfahren zum Aufbringen einen fliissigen Kern 
enthaltender kleiner Kapseln mit Polymerwanden auf 
einen Trager, wobei man eine fliissige Dispersion der 
Kapseln im Siebdruckverfahren auf den Trager auf- 
bringt, dadurch gekennzeichnet, daB sich der kapsel- 
wandbildende Stoff in der Dispersion wahrend der Sieb- 
druckopcration in flexiblem Zustand befindet und da- 
nach gehartet wird. 

UNTERANSPROCHE 

1. Verfahren nach dem Patentanspruch, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der kapselwandbildende Stoff seine 
Flexibility durch von ihm absorbierte Flussigkeit er- 
halt. 

2. Verfahren nach dem Patentanspruch, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der kapselwandbildende Stoff seine 
Flexibility durch einen ihm beigegebenen Weichmacher 
erhalt. 

3. Verfahren nach dem Patentanspruch, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Harten des kapselwandbildenden 
Stoffes durch dessen bloBes Trocknen erfolgt. 
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4. Verfahren nach dem Patentanspruch, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Harten des kapselwandbilden- 
den Stoffes zumindest teilweise durch dessen chemi- 
sche Vernetzung erfolgt 
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5. Verfahren nach dem Patentanspruch, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Dispersion ein polymeres 
Bindemittel beigegeben wird, um die Kapseln an den 
Trager zu binden. 
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